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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Fugen einer Antriebswelle sowie die Antriebswelle selbst, wel- 
che ein erstes Anschlufiteil mit einer ersten Langsachse, ein 
zweites Anschlufiteil mit einer zweiten Langsachse sowie ein 
Rohrelement aufweist, das f ertigungsbedingt gekriimmt ist. 

Aus der Druckschrift DE 199 21 228 Al ist ein Verfahren zum 
Fugen einer Antriebswelle aus einem ersten Anschlufiteil, einem 
zweiten Anschlufiteil sowie einem Rohrelement bekannt. Dabei 
weisen die beiden Anschlufiteile jeweils eine zylindrische Auf- 
nahmeflache auf, deren Aufiendurchmesser kleiner ist als der 
Innendurchmesser des Rohrelement s . Zum Verbinden der drei Bau- 
teile werden die Anschlufiteile und das Rohrelement radial un- 
abhangig voneinander auf einer Ref erenzachse mit zum Teil 
axialer Uberdeckung ausgerichtet und dann miteinander ver- 
schweifit. Es wird davon ausgegangen, dali gerade Rohreleme.nte 
verfugbar sind. Eine Berucksichtigung einer f ertigungsbeding- 
ten Krummung des Rohrelements ist nicht vorgesehen. 

Hiervon ausgehend ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, 
ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Fiigen einer Antriebs- 
welle, sowie eine Antriebswelle selbst, die ein erstes An- 
schlufiteil, ein zweites Anschlufiteil sowie ein f ertigungsbe- 
dingt gekrummtes Rohrelement aufweist, vor zuschlagen, wobei 



die Antriebswelle nach dem Fiigen minimale Restunwuchten auf- 
weisen soil. 

Diese Aufgabe wird er f indungsgemaft durch ein Verfahren zum Fu- 
gen einer Antriebswelle aus 

einem ersten Anschluflteil mit einer ersten Langsachse und 
einer ersten zylindr ischen Auf nahmef lache , 

einem zweiten Anschluftteil mit einer zweiten Langsachse und 
einer zweiten zylindrischen Auf nahmef lache sowie 
einem f ertigungsbedingt gekrummten Rohrelement mit einer 
gekrummten Mittellinie und einer gegebenen Lange L, welches 
eine Rohrwandung, ein erstes Rohrende und ein zweites Roh- 
rende aufweist, wobei zwischen der Rohrwandung und den Auf- 
nahmeflachen der Anschlufr teile Radialspalte vorgesehen wer- 
den, 

gelost, welches die folgenden Ver f ahrensschritte umfafit: 

das Rohrelement wird mit zwei Punkten seiner Mittellinie 
auf einer Ref erenzachse gehalten, 

das erste AnschluBteil wird mit seiner ersten Langsachse 
auf der Ref erenzachse gehalten, wobei sich das erste An- 
schluftteil und das erste Rohrende teilweise axial uberdek- 
ken, 

das zweite Anschlufiteil wird mit seiner zweiten Langsachse 
auf. der Ref erenzachse gehalten, wobei sich das zweite An- 
schluftteil und das zweite Rohrende teilweise axial uberdek- 
ken, 

das erste Anschlufrteil und das zweite AnschluBteil we r den 
jeweils mit den Rohrenden des Rohrelements verschweiftt, wo- 
bei die Radialspalte geschlossen werden. 
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Dieses Verfahren zum Fugen einer Antriebswelle hat den Vor- 
teil, daft f ertigungsbedingte Urunwuchten des Rohrelements, die 
wesentlich aus der f ertigungsbedingten Krummung herruhren, be- 
reits beim Fugen mit den Anschluft teilen weitgehend nach einem 
einfachen Naherungsverf ahren berucksichtigt werden konnen. 
Dieses Naherungsverf ahren beinhaltet ein qualitatives Annahern 
der Haupttragheitsachse des Rohrelements vor dem Fugen an die 
Rotationsachse der fertigen Welle. Auf diese Weise wird er- 
reicht, daft die so hergestellte Antriebswelle minimale Restun- 
wuchten aufweist und kein kostenspieliges Richten oder Nachbe- 
arbeiten erforderlich ist. 

Nach einer vorteilhaf ten Ausgestaltung des erfindungsgemafien 
Verfahrens betragt das Verhaltnis des Abstandes der Schnitt- 
punkte der Mittellinie mit der Ref erenzachse zur Lange des 
Rohrelements zwischen 0,5 und 0,75, insbesondere 0,577. Bei 
einer derartigen Ausrichtung liegt die Haupttragheitsachse ei- 
nes s tandardmaftig gekrummten Rohrelements nah zur Referenzach- 
se, so daft sich lediglich minimale Restunwuchten in der An- 
triebswelle ergeben. Bevorzugt liegen die genannten Schnitt- 
punkte axial symmetrisch zwischen den Fugestellen mit den An- 
schluft element en . 

In Konkret isierung des er f indungsgemaften Verfahrens ist vorge- 
sehen, daft - bei mit zwei Punkten seiner Mittellinie auf der 
Ref erenzachse gehaltenem Rohrelement - die Radialspalte zwi- 
schen den Auf nahmef lachen der Anschluft teile und der Rohrwan- 
dung jeweils betragsmaftig grofter sind als der Achsabstand zwi- 
schen der Ref erenzachse und einer zentral durch die Rohrdff- 
nungen an den Rohrenden laufenden Achse. So wird gewahrlei- 
stet, daft die Rohrenden in eingeschobenem Zustand mit den An- 
schluftteilen aufter Kontakt mit den zylindrischen Aufnahmefla- 
chen sind, so daft das Rohrelement entsprechend zu den An- 
schluftteilen auf der Ref erenzachse ausgerichtet werden kann. 



Vorzugsweise werden die Schweiftnahte durch Laser- oder Plas- 
maschweiften erzeugt. Solche Verfahren sind namlich insbesonde- 
re zum Uberbrucken grower Spaltbreiten gut geeignet. Zur Be- 
schleunigung des Schweiliprozesses ist es vorteilhaft, die 
Schweiftnahte an mehreren Stellen gleichzeitig beginnend bogen- 
formig entlang den Ringspalten zwischen der Rohrwandung und 
den zylindrischen Auf nahmef lachen der Anschluft teile zu erzeu- 
gen. Urn Spannungsver zug zu vermeiden, sollten die Schweiftnahte 
an zwei einander diametral gegenuberliegenden Stellen gleich- 
zeitig erzeugt werden. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird ferner durch 
eine Antriebswelle gelost, die ein erstes Anschluftteil mit ei- 
ner ersten Langsachse, ein zweites Anschluftteil mit einer 
zweiten Langsachse sowie ein f ertigungsbedingt gekrummtes 
Rohrelement mit einer gekrummten Mittellinie umfaftt, wobei das 
erste Anschluftteil mit seiner ersten Langsachse auf einer Re- 
ferenzachse, das zweite Anschlufiteil mit seiner zweiten Langs- 
achse auf der Ref erenzachse und das Rohrelement mit seiner 
Mittellinie die Ref erenzachse in zwei Punkten schneidend zu- 
einander ausgerichtet , sich teilweise axial uberdeckend ange- 
ordnet und durch Schweiflnahte miteinander verbunden sind. Die- 
se Antriebswelle hat den Vorteil, daft f ertigungsbedingte Urun- 
wuchten des Rohrelement s , soweit sie aus der f ertigungsbeding- 
ten Krummung des Rohrelements herruhren, bereits beim Fugen 
mit den Anschlufiteilen weitgehend berucksichtigt sind, so daft 
lediglich minimale Restunwuchten verbleiben, die innerhalb ei- 
nes zulassigen Toleranzbereichs liegen. 

In Konkretisierung ist vorgesehen, daft das erste Anschluftteil 
und/oder das zweite Anschluftteil eine auftere Auf nahmef lache 
mit einem Auftendurchmesser aufweist, der kleiner ist als der 
Innendurchmesser des Rohrelements. Alternativ hierzu kann das 



erste Anschluliteil und/oder das zweite AnschluBteil eine inne- 
ren Auf nahmef lache mit einem Innendurchmesser aufweisen, der 
grofter ist als der Auftendurchmesser des Rohrelements. Im er- 
sten Fall werden die Anschluftteile in das Rohrelement einge- 
schoben und im zweiten Fall werden die Rohrenden in die An- 
schluftelemente eingeschoben . 

Eine weitere "Losung der der Erfindung zugrundeliegenden Aufga- 
be besteht in einer Vorrichtung zum Fugen einer Antriebswelle 
aus einem ersten AnschluBteil mit einer ersten Langsachse, ei- 
nem zweiten AnschluBteil mit einer zweiten Langsachse sowie 
*) einem f ertigungsbedingt gekrummten Rohrelement mit einer ge- 
krummten Mittellinie und einer Lange, welche ein erstes Halte- 
element zum koaxialen Halten des ersten AnschluBteils mit sei- 
ner ersten Langsachse auf einer Ref erenzachse , ein zweites 
Halteelement zum koaxialen Halten des zweiten AnschluBteils 
mit seiner zweiten Langsachse auf der Ref erenzachse sowie zwei 
Spannelemente auf der Ref erenzachse zum Halten des Rohrele- 
ments mit zwei Punkten der Mittellinie auf der Ref erenzachse , 
wobei die beiden Spannelemente zwischen den beiden Halteele- 
menten angeordnet sind, umfaBt. Diese Vorrichtung ermoglicht 
es, daft f ertigungsbedingte Urunwuchten des Rohrelements, so- 
weit sie auf dessen f ert igungsbedingter Krummung beruhen, 
durch das Fugen mit den Anschlufr teilen weitgehend korrigiert 
werden, so daft lediglich minimale Restunwuchten verbleiben. 

Nach einer vorteilhaf ten Ausgestaltung haben die Spannelemente 
einen Abstand zueinander, der grower als das 0,5-fache und 
kleiner als das 0,75-fache der Lange des Rohrelements ist. Ei- 
ne besonders gunstige Ausgestaltung ist dann gegeben, wenn die 
Spannelemente einen Abstand zueinander aufweisen, der das 
0,577-fache der Lange des Rohrelements betragt. So wird nam- 
lich erreicht, dafi das Rohrelement naherungsweise mit seiner 
Haupttragheitsachse auf die spatere Rotat ionsachse der An- 
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triebswelle ausgerichtet wird, so daft Restunwuchten stark ver- 
ringert werden . 

Es ist vorgesehen, daft die Spannelemente jeweils drei Backen 
aufweisen, die jeweils den gleichen Abstand zueinander und zur 
Ref erenzachse haben . Dabei sind die Backen jeweils radial ver- 
schiebbar zur Ref erenzachse angeordnet, urn das Rohrelement 
einspannen zu konnen. Nach einer vorteilhaf ten Ausgestaltung 
sind die Backen rollenf ormig ausgebildet und liegen jeweils 
auf zur Ref erenzachse parallelen Achsen. Auf diese Weise wird 
gewahrleistet , daft das Rohrelement an - im Querschnitt be- 
trachtet - drei Lager stellen genau auf der Ref erenzachse 
gehalten werden kann. Die Spannelemente sind vorzugsweise axi- 
al verschiebbar ausgebildet, um zu ermoglichen, daft sie inner- 
halb des Verstellbereichs an unterschiedliche Krummungen des 
Rohrelements angepaftt werden konnen. 

Ein bevorzugtes Ausf iihrungsbeispiel wird anhand der nachste- 
henden Zeichnung erlautert. Hierin zeigt 

Fig. 1 eine erf indungsgemafte Vorrichtung mit einer Antriebs- 



welle im Langsschnitt; 



Fig. 
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die Vorrichtung nach Figur 1 mit einer zweiten Aus- 
fuhrungsform einer Antr iebswelle im Langsschnitt; 



Fig. 
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ein Spannelement gemaft Schnittlinie I-I aus Figur 1; 



Fig. 
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eine mit dem erf indungsgemaften Verfahren hergestellte 



Antriebswelle und 



Fig. 
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eine Antriebswelle nach dem Stand der Technik. 
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Aus Figur 1 ist eine Vorrichtung zum Fugen einer Antriebswelle 
1, die ein erstes Anschlufiteil 2, ein zweites Anschluftteil 3 
sowie ein beispielsweise aufgrund von Fert igungsungenauigkei- 
ten gekrummtes Rohrelement 4 aufweist. Das erste und das zwei- 
te Anschlufiteil 2, 3 sind beide gleich ausgebildet, wobei das 
erste AnschluBteil 2 urn eine individuelle erste Langsachse Ai 
und das zweite Anschluftteil 3 um eine individuelle zweite 
Langsachse A 2 rotat ionssymmetrisch gestaltet sind. Beide An- 
schluftteile 2, 3 haben jeweils einen Zapf enabschnitt 5, 6 mit 
einer Verzahnung 7, 8 zum Ubertragen eines Drehmoments sowie 
einen sich an den Zapf enabschnitt 5, 6 anschlieflenden Verbin- 
, dungsabschnitt 9, 10 zum Verbinden mit dem Rohrelement 4. Die 
Verbindungsabschnitte 9, 10 umfassen jeweils eine zylindrische 
Aufnahmef lache 12, 13, deren AuBendurchmesser Di, D 2 kleiner 
sind, als der Innendurchmesser d R des Rohrelements an seinen 
Rohrenden. Auf diese Weise sind bei teilweise in das Rohrele- 
ment 4 eingeschobenen AnschluBteilen 2, 3 Radialspalte 15, 16 
zwischen der Rohrwandung und den jeweiligen Aufnahmef lachen 
12, 13 ausgebildet, wodurch eine gegenseitige radiale Ausrich- 
tung der Bauteile zueinander in begrenztem Umfang moglich ist. 

Die Vorrichtung umfalit ein erstes Halteelement 17 zum Positio- 
nieren des ersten Anschlufiteils 2, ein zweites Halteelement 18 
zum Positionieren des zweiten Anschluflteils 3 sowie zwei 
Spannelemente 19, 20 zum Positionieren des Rohrelements 4. Es 
ist vorgesehen, daft die einzelnen Bauteile der Antriebswelle 1 
zunachst zueinander ausgerichtet und anschlieftend miteinander 
verschweifit werden. Um eine axiale Uberdeckung mit dem Rohr- 
element 4 zu erreichen, konnen die beiden AnschluB teile 2, 3 
axial gegeneinander auf ein vorbestimmtes Mafi verschoben wer- 
den . 

Fur das radiale Ausrichten der drei Bauteile der Antriebswelle 
zueinander ist das axiale Zusammenspiel zwischen den Spannele- 
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menten 19, 20 und den Halteelementen 17, 18 maftgeblich. Es ist 
vorgesehen, das Rohrelement 4 mit den Spannelementen 2, 3 so 
fur den Schweiftprozeft auszurichten, daft die Restunwucht des 
Rohrelements 4 nach dem Schweiften minimiert ist. Dies ist dann 
der Fall, wenn die Haupttragheitsachse des Rohrelements mog- 
lichst nah zur Ref erenzachse R, welche durch die von den 
Spannelementen 19, 20 gebildeten Mittelpunkte verlauft und auf 
der die beiden Anschluftteile 2, 3 mit ihren Langsachsen Ai, A 2 
ausgerichtet werden, liegt. 

Urn dies zu erreichen, wird das Rohrelement 4 mit seiner Mit- 
tellinie M, welche durch die Surame der Mittelpunkte der in 
axial auf einanderf olgenden Querschnitte definiert ist, die Re- 
ferenzachse in zwei Punkten schneidend relativ zu den An- 
schluBelementen 2, 3 ausgerichtet. Dabei sind die beiden 
Spannelemente 19, 20 mit gleichem Abstand zu einer senkrecht 
auf der Ref erenzachse R stehenden Mittelebene des Rohrelements 
4 mit einem Abstand B voneinander angeordnet . Das Verhaltnis 
zwischen diesem Abstand B und der Rohrlange L betragt zwischen 
0,5 und 0,75, vorzugsweise 0,577. Durch die Krummung des Rohr- 
elements 4 bewirkt eine solche Ausrichtung, daft die Rohrenden 
von der Ref erenzachse R versetzt und damit nicht koaxial zu 
den Anschluftteilen 2, 3 liegen. Urn diesen radialen Versatz 
auszugleichen, sind der Innendurchmesser d R des Rohrelements 
sowie die Auftendurchmesser Di, D 2 der Anschluftteile 2, 3 an ih- 
ren Auf nahmef lachen 12, 13 so bemessen, daft zwischen den Bau- 
teilen Radialspalte 15, 16 gebildet sind. Diese mussen groft 
genug sein, urn den Versatz der Ref erenzachse R zu einer Achse 
die zentral durch die Rohrenden des Rohrelements 4 verlauft, 
auszugleichen . 

Die beiden Spannelemente 19, 20 sind axial verstellbar, so daft 
sie innerhalb des Verstellbereichs an unterschiedliche Krum- 
mungen von verschiedenen Rohrelementen 4 angepaftt werden kon- 
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nen. So kann die nicht naher dargestellte Haupttragheit sachse 
des Rohrelements 4 an die Ref erenzachse R, welche spater die 
Rotationsachse der Ant riebswelle bildet, angenahert werden, so 
daft in der Antriebswelle verbleibende Restunwuchten minimal 
sind . 

Im Unterschied zur Antriebswelle nach Figur 1 weist die An- 
triebswelle nach Figur 2 ein erstes Anschlufiteil 2 in Form ei- 
nes Zapfenteils und ein zweites Anschlufiteil 3' in Form eines 
Gleichlauf gelenks zur Drehmomentubertragung auf. Der Innen- 
durchmesser d 2 der Offnung ist grofier als der Aufiendurchmesser 
Dr des Rohrelements 4 an seinem Rohrende, so dafi bei teilweise 
in die Offnung eingeschobenem Rohrelement 4 ein Radialspalt 
zwischen den beiden Bauteilen gebildet ist. In der Offnung des 
Gelenkaufienteils ist ein Deckel 22 angeordnet, welcher in An- 
lage mit der Schulter des Gelenkaufienteils ist und zum Abdich- 
ten des Gelenkraumes dient. Hierdurch wird verhindert, daft 
Schmiermittel aus dem Gelenkraum herausgelangt . 

Zum Fligen der Antriebswelle 1' wird das zweite Anschlufiteil 3' 
am Gelenkaufienteil in dem zweiten Halteelement 18' einge- 
spannt, wobei das Gelenkaufienteil mit seiner Langsachse A 2 ' auf 
der Ref erenzachse R ausgerichtet wird. Durch den Radialspalt 
zwischen dem Rohrelement 4 und der zylindr ischen Aufnahmefla- 
che 13 des Gelenkaulienteils kann ein durch die Krummung des 
Rohrelements 4 bewirkter Versatz zwischen der Langsachse A 2 ' 
des Gelenkaufienteils und der Achse, die zentral durch die bei- 
den Rohrof f nungen an dessen Enden verlauft, ausgeglichen wer- 
den. Hierdurch ergeben sich die bereits oben beschr iebenen 
Vorteile . 

Figur 3 zeigt exemplarisch eines der beiden Spannelemente 19, 
20 im Querschnitt. Es umfafit drei rollenf ormige Backen 21, die 
in einer zur Ref erenzachse R senkrechten Ebene auf parallelen 



Achsen C angeordnet sind. Dabei weisen die Achsen C der Backer* 
21 jeweils denselben Abstand zueinander auf. Zum Einspannen 
des Rohrelements 4 lassen sich die drei rollenf ormigen Backen 
21 jeweils radial zur Ref erenzachse R verschieben. So wird das 
Rohrelement 4 in der Ebene der Backen 21 mit seiner Mittelli- 
nie M die Ref erenzachse R schneidend gehalten. 

Nachdem Anschluftteile und Rohrelement zueinander ausgerichtet 
sind, werden die drei Bauteile miteinander verschweiftt . Zum 
Schweiften kommen solche Verfahren in Frage, die einen Spalt 
uberbrucken konnen und einen geringen Verzug verursachen. 
Hierfur eignen sich insbesondere Laser- oder Plasmaschweiften . 
Es ist vorgesehen, daft die Schweiftnahte an zwei einander dia- 
metral gegenuberliegenden Stellen erzeugt werden, damit der 
Warmeverzug minimal ist. Beim Schweiftvorgang findet zwischen 
dem Schweiftwer kzeug und der Vorrichtung zum Halten der An- 
triebswelle 1 eine relative Drehbewegung urn die Ref erenzachse 
R statt, wobei die Schweiftnaht bogenformig entlang den Radial- 
spalten 15, 16 zwischen der Rohrwandung 14 und den zylindri- 
schen Aufnahmef lachen 12, 13 erzeugt wird. 

Figur 4 zeigt eine nach dem erf indungsgemalien Verfahren herge- 
stellte Antriebswelle 1' nach dem Schweiftvorgang, welche einen 
Zapfen als erstes Anschlufrteil 2 und ein Gelenkauftenteil als 
zweites Anschluftteil 3' aufweist. Es ist ersichtlich, daft die 
vormals separaten Langsachsen Ai, A 2 ' der Anschluft teile 2, 3' 
nunmehr zusammenf alien und die gemeinsame Drehachse A der An- 
triebswelle bilden. Das Rohrelement 4 ist mit seiner Mittelli- 
nie M diese Drehachse A in zwei Punkten schneidend zu den An- 
schluftteilen 2, 3' ausgerichtet und mit diesen verschweiftt. 
Dabei betragt der Abstand B der beiden Schnittpunkte zueinan- 
der im Verhaltnis zur Rohrlange L in etwa 0,511. Auf diese 
Weise ist die nicht naher dargestellte Haupttraghei t sachse so- 
wie der Schwerpunkt des Rohrelements 4 der Drehachse A angena- 



hert, so daft die so hergestellte Antriebswelle 1' minimale Re- 
stunwuchten aufweist . 

Demgegenuber ist das Rohrelement 4'' der Antriebswelle 1' ' 
nach dem Stand der Technik, wie in Figur 5 gezeigt, mit seinen 
Rohrenden zentral auf den Langsachsen A x ' ' , A 2 ' ' der Anschluft- 
elemente 2' ' , 3'' ausgerichtet und verschweiftt. Die Mittelli- 
nie M' ' schneidet die Drehachse A'' der Antriebswelle 1' ' 
nicht innerhalb der Langserstreckung des Rohrelements A' ' , 
sondern unmittelbar an den Rohrenden. Auf diese Weise . ist der 
Schwerpunkt des Rohrelements 4'' deutlich zu der Drehachse A'' 
der Antriebswelle radial versetzt angeordnet, so daft nach dem 
Schweiften verbleibende Restunwuchten relativ groft sind und ei- 
ne kostspielige Nachbearbeitung erforderlich ist. 

In den hier beschriebenen Aus f uhrungsbeispielen sind die An- 
schluftteile zum Teil als Einzelbauteile , insbesondere Gelenk- 
bauteile, und zum Teil als Baugruppe, namlich als ganzes 
Gleichlauf gelenk, dargestellt. Es versteht sich, daft beides 
vom Gegenstand der vorliegenden Erfindung eingeschlossen ist 
und daft die Anschluftteile auch groftere vormontierte Baugruppen 
bilden konnen . 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Fugen einer Antriebswelle aus 

einem ersten Anschluftteil (2) mit einer ersten Langs- 
achse (A x ) und einer ersten zylindrischen Aufnahmefla- 
che (12), 

einem zweiten AnschlufJteil (3) mit einer zweiten Langs- 
achse (A 2 ) und einer zweiten zylindrischen Aufnahmefla- 
che ( 13 ) sowie 

einem f ert igungsbedingt gekrummten Rohrelement (4) mit 
einer gekrummten Mittellinie (M) und einer gegebenen 
Lange (L) , welches eine Rohrwandung (14), ein erstes 
Rohrende und ein zweites Rohrende aufweist, wobei zwi- 
schen der Rohrwandung (14) und den Auf nahmef lachen (12, 
13) der AnschlufJteile (2, 3) Radialspalte (15, 16) vor- 
gesehen we r den, 
mit folgenden Ver f ahrensschritten : 

das Rohrelement (4) wird mit zwei Punkten seiner Mit- 
tellinie (M) auf einer Ref erenzachse (R) gehalten, 
das erste AnschlufJteil (2) wird mit seiner ersten 
Langsachse (Ai) auf der Ref erenzachse (R) gehalten, wo- 
bei sich das erste AnschlufJteil (2) und das Rohrelement 
( 4 ) teilweise axial uberdecken, 

das zweite Anschluftteil (3) wird mit seiner zweiten 
Langsachse (A 2 ) auf der Ref erenzachse (R) gehalten, wo- 
bei sich das zweite AnschlufJteil (3) und das Rohrele- 



ment (4) teilweise axial uberdecken, 

das erste Anschluftteil (2) und das zweite Anschluftteil 

(3) werden jeweils mit den Rohrenden des Rohrelements 

(4) verschweiftt , wobei die Radialspalte (15, 16) ge- 
schlossen werden. 

Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet , 

daft das Verhaltnis des Abstandes (B) der Schnittpunkte der 
Mittellinie (M) mit der Ref erenzachse (R) zur Lange (L) 
des Rohrelements (4) zwischen 0,5 und 0,75 betragt. 

Verfahren nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet , 

daft das Verhaltnis des Abstandes (B) der Schnittpunkte der 
Mittellinie (M) mit der Ref erenzachse (R) zur Lange (L) 
des Rohrelements (4) 0,577 betragt. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet , 

daft die Schnittpunkte der Mittellinie (M) mit der Refe- 
renzachse (R) axial symmetrisch zwischen die Anschluft teile 
(2, 3) gelegt werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 



dadurch gekennzeichnet , 
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daft - bei mit zwei Punkten seiner Mittellinie (M) auf der 
Ref erenzachse (R) gehaltenem Rohrelement (4) - die Radial- 
spalte (15, 16) zwischen den Auf nahmef lachen (12, 13) der 
Anschluftteile (2, 3) und der Rohrwandung (14) jeweils be- 
tragsmaftig grofter sind als der Achsabstand zwischen der 
Ref erenzachse (R) und einer zentral durch die Rohroffnun- 
gen an den Rohrenden laufenden Achse. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet , 

daft die Schweiftnahte durch Laser- oder Plasmaschweiften er- 
zeugt werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet , 

daft die Schweiftnahte an mehreren Stellen gleichzeitig be- 
ginnend bogenformig entlang den Ringspalten zwischen der 
Rohrwandung (14) und den zylindrischen Auf nahmef lachen 
(12, 13) der Anschluftteile (2, 3) erzeugt werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet , 

daft die Schweiftnahte an zwei einander diametral gegenuber- 
liegenden Stellen gleichzeitig erzeugt werden. 

9. Antriebswelle umfassend ein erstes Anschluftteil (2) mit 
einer ersten Langsachse (Ai) , ein zweites Anschluftteil (3) 
mit einer zweiten Langsachse (A 2 ) sowie ein f ert igungsbe- 



dingt gekrummtes Rohrelement (4) mit einer gekrummten Mit- 
tellinie (M) , wobei das erste Anschlufiteil (2) mit seiner 
ersten Langsachse (Ai) auf einer Ref erenzachse (R) , das 
zweite Anschlufiteil (3) mit seiner zweiten Langsachse (A2) 
auf der Ref erenzachse (R) und das Rohrelement (4) mit sei- 
ner Mitte llinie (M) die Ref erenzachse (R) in zwei Punkten 
schneidend zueinander ausgerichtet , sich teilweise axial 
uberdeckend angeordnet und durch Schweilinahte miteinander 
verbunden sind. 

Ant riebswelle nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet , 

dafi die Schnittpunkte der Mittellinie (M) mit der Refe- 
renzachse (R) axial symmetrisch zwischen den Anschlulitei- 
len (2, 3) liegen. 

Antriebswelle nach Anspruch 9 Oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft das erste Anschlufiteil (2) und/oder das zweite An- 
schlussteil (3) eine aufiere Auf nahmef lache (12, 13) mit 
einem AuBendurchmesser (Di, D 2 ) aufweist, der kleiner ist 
als der Innendurchmesser (d R ) des Rohrelement s . 

Antriebswelle nach Anspruch 9 oder 10, 

dadurch gekennzeichnet , 

dafi das erste Anschlufiteil und/oder das zweite Anschlufi- 
teil (3) eine inneren Auf nahmef lache (13) mit einem Innen- 
durchmesser (d 2 ) aufweist, der grolier ist als der Aufien- 
durchmesser (D R ) des Rohrelements (4). 



Vorrichtung zum Fugen einer Antriebswelle aus einem ersten 
Anschluftteil (2) mit einer ersten Langsachse (A x ) , einem 
zweiten Anschluftteil (3) mit einer zweiten Langsachse (A 2 ) 
sowie einem f ert igungsbedingt gekrummten Rohrelement (4) 
mit einer gekrummten Mittellinie (M) und einer gegebenen 
Lange (L) , umfassend ein erstes Halteelement (17) zum ko- 
axialen Halten des ersten Anschluft teils (2) mit seiner er- 
sten Langsachse (A x ) auf einer Ref erenzachse (R) , ein 
zweites Halteelement (18) zum koaxialen Halten des zweiten 
Anschluftteils (3) mit seiner zweiten Langsachse (A 2 ) auf 
der Ref erenzachse (R) sowie zwei Spannelemente (19, 20) 
zum Halten des Rohrelements. (4) mit zwei Punkten der Mit- 
tellinie (M) auf der Ref erenzachse (R) , wobei die beiden 
Spannelemente (19, 20) zwischen den beiden Halteelementen 
(11 , 18 ) angeordnet sind . 

Vorrichtung nach Anspruch 13, 

dadurch gekennzeichnet , 

daft die Spannelemente (19, 20) einen Abstand zueinander 
haben, der grofter als das 0,5-fache und kleiner als das 
0,75-fache der Lange (L) des Rohrelements (4) ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 14, 

dadurch gekennzeichnet , 

daft die Spannelemente (19, 20) einen Abstand zueinander 
aufweisen, der das 0,577-fache der Lange (L) des Rohrele- 
ments (4) betragt. 
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Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die Spannelemente (19, 20) jeweils drei Backen (21) 
aufweisen, die jeweils den gleichen Abstand zueinander und 
zur Ref erenzachse (R) haben. 

Vorrichtung nach Anspruch 16, 

dadurch gekennzeichnet , 

daft die Backen (21) der Spannelemente (19, 20) jeweils ra- 
dial verschiebbar zur Ref erenzachse (R) angeordnet sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, 

dadurch gekennzeichnet , 

daft die Backen (21) rollenf ormig ausgebildet sind und je- 
weils auf zur Ref erenzachse (R) parallelen Achsen liegen. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 18, 

dadurch gekennzeichnet , 

. daft die Spannelemente (19, 20) axial verschiebbar sind. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 19, 

dadurch gekennzeichnet , 

daft die Spannelemente (19, 20) in axial symmet r ischer An- 
ordnung zwischen den Hal teelementen (17, 18) liegen. 
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Antriebswelle 



Zusammenf as sung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Fugen einer Antriebswelle sowie die Antriebswelle selbst. Die 
P^. Antriebswelle 1 weist ein erstes Anschlufiteil 2 mit einer er- 
sten Langsachse Ai, ein zweites Anschlufiteil 3 mit einer zwei- 
ten Langsachse A 2 sowie ein Rohrelement 4 auf, das fertigungs- 
bedingt gekrummt ist. Zum Fugen wird das Rohrelement 4 mit 
zwei Punkten seiner Mittellinie M eine Ref erenzachse R in zwei 
Punkten schneidend gehalten. Das erste Anschlufiteil 2 mit sei- 
ner ersten Langsachse A x und das zweite Anschlufiteil 3 mit sei- 
ner zweiten Langsachse A 2 werden auf der Ref erenzachse R ausge- 
richtet. Dann werden die Anschlufiteile 2, 3 jeweils mit den 
Rohrenden des Rohrelements 4 verschweifit , wobei die Radial- 
spalte zwischen dem Rohrelement 4 und den Anschlufiteilen 2, 3 

#ges chlos sen werden . 



Figur 1 



